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STRANGGIESSENS

Zum VergroBern der Breite eines GuBstranges wah-
rend des kontinuierlichen StranggieBens unter Verwendung
einer Plattenkokille mit zwei Breitseitenwanden (1) und zwi-
schen diesen angeordneten verstellbaren Schmalseiten-
wanden (4) wird die der Strangbreitenschrumpfung der
Ausgangsbreite (B1) entsprechende Konizitat (Kg) der
Schmalseitenwénde (4) vergrdBert, indem die Schmalsei-
tenwande um ihren unteren Endbereich nach auBen ver-
schwenkt werden, wonach die Schmalseitenwande (4)
jeweils sowohl mit ihrem oberen Endbereich als auch mit
ihrem unteren Endbereich im wesentlichen translatorisch
mit konstanter Geschwindigkeit bewegt werden. Bei der
translatorischen Bewegung der Endbereiche der Schmalsei-
tenwiande (4) mit jeweils konstanter Geschwindigkeit (Vy,
Vo) wird der untere Endbereich jeder Schmaiseitenwand (4)
mit einer geringeren Geschwindigkeit (V) als der obere
Endbereich jeder Schmalseitenwand bewegt, und diese
translatorische Bewegung erfolgt so lange, bis die Distanz
der unteren Endbereiche der beiden Schmalseitenwande
(4) der gewiinschten neuen Breite (B2) des Gufistranges (7)
entspricht; die Neigung der Schmalseitenwande (4) wird
durch deren Verschwenken um ihre unteren Endbereiche
nach innen auf die der neuen Strangbreite (B2) entspre-
chende Konizitat eingestelit.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum VergréBern der Breite eines GuBstranges wihrend des
kontinuierlichen StranggieBens unter Verwendung einer Plattenkokille mit zwei Breitseitenwiinden und
zwischen diesen angeordneten verstelibaren Schmaiseitenwinden, bei weichem Verfahren die der Strang-
breitenschrumpfung der Ausgangsbreite entsprechende Konizitit der Schmalseitenwinde vergréBert wird,
indem die Schmalseitenwdnde um ihren unteren Endbereich nach auBen verschwenkt werden, wonach die
Schmalseitenwinde jeweils sowohl mit ihrem oberen Endbereich als auch mit ihrem unteren Endbereich im
wesentlichen translatorisch mit konstanter Geschwindigkeit bewegt werden.

Ein derartiges Verfahren ist aus der AT 394 817 B bekannt, gemiB der die Schmalseiten wihrend eines
ersten Verstelischrittes um ihren unteren Endbereich vom Strang weg aus der Ausgangsstellung in eine
schrage Verschiebestellung, sodann wéhrend eines zweiten Verstellschrittes in dieser schrigen Verschie-
bestellung horizontal mit einer von der Strangausziehgeschwindigkeit G, der Badspiegelhdhe H in der
Kokille und vom Verschwenkweg p des ersten Verstellschrittes nach der Formel

abhéngigen Verschiebegeschwindigkeit v parallel verschoben werden und danach wihrend eines dritten
Verstellschrittes durch Verschwenken um ihren oberen Endbereich aus der Verschiebestellung vom Strang
weg in die der neuen Strangbreite angepaBte Schrigstellung gebracht werden. Ein diesem Verfahren
vergleichbares Verfahren ist weiters aus der DE 35 01 716 C bekannt.

Diese bekannten Verfahren weisen zwei grundlegende Nachteile auf:

Trachtet man, die Breitenverstellung in einem méglichst kurzen Zeitraum zur Erzielung eines mdglichst
kurzen Ubergangsstiickes zwischen den Strangabschnitten mit urspriinglicher Breite und mit der neuen
Breite zu erreichen, so mlBte die Verschiebegeschwindigkeit wihrend des Parallelverschiebens der Formel
v = G.p/H entsprechen. Dies ist genau die Bedingung, bei der die schriggestelite Schmalseitenplatte an
der kontinuierlich nach unten gefdrderten Strangschale entlanggieiten kann. In der Praxis muB jedoch der
maximal mdgliche Wert der Verschiebegeschwindigkeit bedeutend unterschritten werden, da verschiedene
Faktoren, wie z.B. die Strangschrumpfung, beriicksichtigt werden missen.

Ein weiterer wesentlicher Nachteil der bekannten Verfahren ist darin zu sehen, daB die Zielbrsite, d.h.
die Breite des gewiinschten neuen Strangformates, nicht direkt angefahren werden kann. Die neue
Strangbreite ergibt sich erst nach Durchfiihrung des dritten Verstellschrittes, bei dem bedingt durch die
geringe Beanspruchbarkeit der Strangschale nur eine geringe Verschwenkgeschwindigkeit eingehalten
werden kann. Hierdurch ergibt sich ein Ubergangsstiick von groBer Linge.

Dieser Nachteil trifft auch auf das Verfahren zur StrangbreitenvergréBerung gemiB der EP 147 258 A
zu; bei diesem bekannten Verfahren erfolgt das Einstellen der der neuen Strangbreite entsprechenden
Konizitdt durch Verschwenken der Schmalseitenwand um ihren oberen Endbereich, so daB sich auch hier
die neue Strangbreite erst nach Durchfiihrung des letzten Verstellschrittes ergibt. Hierdurch erfolgt ebenfalls
zwangsldufig die Bildung eines Ubergangsstiickes groBer Linge, was selbstverstindlich unerwiinscht ist.

Aus der EP 134 030 A ist weiters ein Verfahren zum Reduzieren oder Erweitern der Kokillenbreite beim
StranggieBen bekannt, bei welchem die Schmalseitenwinde der Kokille um virtuelle Drehpunkte bewegt
werden, die auBierhalb der Anlenkpunkte von Antriebszylindern bzw. ober- und unterhalb der Kokille liegen.
Durch diese besondere Verschwenktechnik soll die Ausbildung eines unerwiinschten Luftspaltes zwischen
der sich verfestigenden Strangschale und den Schmalseitenwénden vermieden werden. Nach einer anfing-
lichen Schwenkbewegung der Schmalseitenwinde um einen unterhalb der Kokille liegenden Drehpunkt
erfolgt eine translatorische Bewegung, bei der der obere und untere Endbereich der Schmalseitenwinde
gleich schnefl bewegt werden, worauf eine Schwenkbewegung um einen oberhalb der Kokille lisgenden
Drehpunkt erfoigt. Diese Verschwenktechnik erfordert daher eine aufwendige Steuerung fiir die Arbeitsge-
schwindigkeit der Antriebszylinder.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung der vorstehenden Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich
die Aufgabe, ein gegeniiber dem Stand der Technik verbessertes Verfahren zur VergréB8erung der Breite
eines GuBstranges zu schaffen, mit dem das Ubergangsstlick besonders kurz gehalten werden kann.

Zur LOsung dieser Aufgabe ist erfindungsgeméB vorgesehen, daB bei der translatorischen Bewegung
des oberen und unteren Endbereichs der Schmalseitenwénde mit jeweils konstanter Geschwindigkeit der
untere Endbereich jeder Schmalseitenwand mit einer geringeren Geschwindigkeit als der obere Endbereich
jeder Schmalseitenwand bewegt wird, und diese translatorische Bewegung so lange erfolgt, bis die Distanz
der unteren Endbersiche der beiden Schmalseitenwinde der gewiinschten neuen Breite des GuBstranges
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entspricht, und daB die Neigung der Schmalseitenwédnde durch deren Verschwenken um ihre unteren
Endbereiche nach innen auf die der neuen Strangbreite entsprechende Konizitdt eingestelit wird.

Erfindungsgem3R wird somit die neue Breite des GuBstranges schon am Ende des der VergrS8erung
der Konizitdt folgenden Verstellschrittes und vor Anpassung der Lage der Schmalseitenwénde an die der
neuen Strangbreite entsprechende Konizitét erreicht, wodurch der letzte Verstellschritt, némlich die Anpas-
sung der Neigung der Schmalseitenwinde auf die der neuen Strangbreite entsprechende Konizitat fur die
Linge des Ubergangsstiickes ohne Bedeutung ist, zumal der Strang vor diesem letzten Verstellschritt an
der Stelle, an der er die StranggieBkokille verldBt, bereits die dem neu eingestsliten Strangquerschnittsfor-
mat entsprechende Breite aufweist.

Im Rahmen der Erfindung kann auch in entsprechender Weise derart vorgegangen werden, daB bei der
translatorischen Bewegung des oberen und unteren Endbereichs der Schmaiseitenwdnde mit jeweils
konstanter Geschwindigkeit der untere Endbersich jeder Schmalseitenwand mit einer geringeren Geschwin-
digkeit als der obere Endbereich jeder Schmalseitenwand bewegt wird, und diese translatorische Bewegung
so lange erfoigt, bis die Distanz der unteren Endbereiche der beiden Schmalseitenwénde die gewlnschte
neue Breite des GuBstranges geringfiigig liberschreitet, und daB die Neigung der Schmalseitenwénde durch
deren Verschwenken um ihre unteren Endbereiche nach innen auf die der neuen Strangbreite entsprechen-
de Konizit4t eingestellt wird, worauf die Schmalseitenwénde um das MaB der geringfugigen Uberschreitung
der neuen Breite unter Parallelverschieben gegeneinander bewegt werden. Bei dieser Vorgangsweise wird
in entsprechender Weise der vorstehend erlduterte Vorteil erzielt, wobei es Uberdies gelingt, eventuell
vorhandene Spiele an den Antrieben fiir die Schmaiseitenwznde mit Sicherheit auszuschalten, so daB die
Schmalseitenwinde unabhingig von den Ublicherweise vorgesehenen Antriebsspielen eine genau definierte
Lage am Ende des Verstellvorganges einnehmen.

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird wihrend der translatonschen Bewegung die Ge-
schwindigkeitsdifferenz zwischen der Verstellgeschwindigkeit des unteren Endbereiches und jener des
oberen Endbereiches jeder Schmalseitenwand so groB gewahlt, daB die Schmalseitenwidnde zu jedem
Zeitpunkt eine die zur jeweils eingenommenen Zwischenposition zugehdrige Strangbreitenschrumpfung
berlicksichtigende Lage einnehmen.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die maximale Konizititsverdnderung der Schmalseitenwande
beim VergréBern der Konizitdit zwischen 0,5 und 2 % der halben zu Beginn des Verstellvorganges
eingesteliten Strangbreite betragt.

Vorzugsweise wird wihrend der translatorischen Bewegung der Endbereiche der Schmaiseitenwinde
mit den unterschiedlichen Geschwindigkeiten die Bedingung

Vo /Vy = 1/ (Ksg1 + Ky)

eingehalten, worin
Ve die GieBgeschwindigkeit, d.h. die Abzugsgeschwindigkeit des GuBstranges,
Vy die Geschwindigkeit der Schmalseitenwand an ihrem unteren Ende,
| die Ldnge der Plattenkokille in GieB8richtung,
Kse1 die Konizitdt zu Beginn des ersten Verstellschrittes
und
Ky die maximale Konizitdtsdnderung beim ersten Verstellschritt bedeuten.

Es hat sich weiters als glinstig erwiesen, wenn vor und nach der translatorischen Bewegung der
Endbereiche der Schmalseitenwinde mit den unterschiedlichen Geschwindigkeiten jeweils eine Bewe-
gungspause eingehalten wird, wihrend der sowohl der obere als auch der untere Endbereich der
Schmalseitenwiinde stilistehen, jedoch das StranggieBen fortgesetzt wird. Diese Bewegungspausen erm&g-
lichen eine TemperaturvergleichméBigung der Strangschale wihrend der sich bei der Bewegung der
Schmalseitenwinde ergebenden unterschiedlichen Anliegebedingungen der Strangschale an den Schmal-
seitenwinden. Die Bewegungspausen stellen somit Erholungsphasen fur die Strangschale dar, was zu einer
Erhdhung der Sicherheit des Verstelivorganges filhrt. Die M&glichkeit des Eintretens eines Strangdurchbru-
ches wird hierdurch drastisch herabgesetzt, ohne daB es jedoch hierdurch zu einer nennenswerten
Verlingerung des Ubergangsstiickes des Stranges kommt; im Gegenteil, die Bewegungspausen ermdgli-
chen sehr hohe Verstellgeschwindigkeiten fiir die Schmalseitenwinde, so da8 die durch die Bewegungs-
pausen bedingte Verlingerung des Ubergangsstiickes mehr als wettgemacht wird - und dies bei erhShter
Sicherheit gegen einen Strangdurchbruch.

Vorzugsweise betragt die Zeitdauer der Bewegungspause weniger als 5 s, vorzugsweise zwischen 0,2
und 2 s.
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ZweckmaBig betrdgt das Ma8 der geringfiigigen Uberschreitung der neuen Strangbreite weniger als 3
mm, vorzugsweise liegt es in der GrdBenordnung von etwa 2 mm.

Gemé@8 einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform wird bzw. werden wihrend der translatorischen
Bewegung der Endbereiche der Schmalseitenwsinde mit den unterschiedlichen Geschwindigkeiten eine
oder mehrere Bewegungspausen, wihrend der die translatorische Bewegung stillgesetzt, jedoch das
StranggieBen fortgesetzt wird, eingehalten, wobei vorteilhaft die Zeitdauer der Bewegungspausen zwischen
0.2 und 2 s liegt.

Die Erfindung wird nachfolgend beispielsweise anhand der Zeichnung niher erldutert, wobei Fig. 1 eine
Halfte einer StranggieBkokille im Schnitt in schematischer Darstellung und Fig. 2 die einzelnen unterschied-
lichen Verstelischritte in zu Fig. 1 analoger und ebenfalls schematischer Darstellung zeigen; Fig. 3
veranschaulicht in einem Geschwindigkeits/Zeit-Diagramm die sinzelnen Verstellschritts.

Gemd@8 der in Fig. 1 dargestellten Plattenkokille sind zwischen zwei Breitseitenwinden 1 mit Hilfe von
Spindelantrieben 2, 3 verstelibare Schmalseitenwinde 4 angeordnet, wobei ein Spindelantrieb 2 nahe dem
oberen Endbereich und ein Spindelantrieb 3 nahe dem unteren Endbereich jeder Schmalseitenwand 4
angreift. Jede der Spindeln wird von einem eigenen Antriebsmotor 5, 6 betrieben, wie dies an sich bekannt
ist.

Die wahrend des GieBvorganges fiir eine bestimmte Strangbreite eingestellte Konizitit der Schmalsei-
tenwand ist nachfolgend als Schrumpfkonus Kg bezeichnet; er wird Ublicherweise als LédngenmaB angege-
ben und liegt bei etwa 1 % der eingesteliten Strangbreite.

Anhand der Fig. 2 werden die einzelnen Verstelischritte, die beim VergroBern der Breite des GuBstran-
ges 7 von der Breite B1 auf B2 durchgefiihrt werden, nachstehend erldutert:

Zunéchst wird ein Strang 7 mit der Breite B1 gegossen. Die Schmalseitenwinde 4 der Plattenkokille
weisen eine Konizitdt, d.h. einen Schrumpfkonus, von der Gré8e Ksg; auf und nehmen Position | ein. Diese
Breite B1 soll nunmehr auf die Breite B2 vergréBert werden. Zu diesem Zweck wird zundchst die Konizitit
der Schmalseitenwdnde 4 vergrGBert, indem die Schmalseitenwdnde 4 um ihren unteren Endbereich -
durch Antreiben der oberen Spindel - nach auBen verschwenkt werden, bis sie die Position Il erreichen.
Diese Konizitdtsdnderung ist in Fig. 2 mit Ky bezeichnet. AnschlieBend an diesen Vorgang werden die
Schmalseitenwdnde 4 sowohl mit ihren unteren Endbereichen als auch mit ihren oberen Endbereichen im
wesentlichen transiatorisch mit jeweils konstanter Geschwindigkeit nach auBen bewegt, wobei zur Berlick-
sichtigung der zu jeder der von den Schmalseitenwinden 4 eingenommenen neuen (Zwischen-)Position
zugehdrigen Strangbreitenschrumpfung der untere Endbereich jeder Schmalseitenwand 4 mit einer geringe-
ren Geschwindigkeit als der obere Endbereich jeder Schmalseitenwand 4 bewegt wird.

Diese translatorische Bewegung der Schmalseitenwinde 4 wird so lange durchgefihrt, bis die Distanz
der unteren Endbereiche der beiden Schmalseitenwinde 4 der gewiinschten neuen Breite B2 des
GuBstranges entspricht; die Schmalseitenwinde nehmen dann die Position Ilf ein.

Beim Verstellvorgang der Schmalseitenwinde von Position Il zu Position Il wird daher folgende
Bedingung eingehalten:

Vg /Vy = 1/ (Ksgi + Ky)

worin
Vg die GieBgeschwindigkeit, d.h. die Abzugsgeschwindigkeit des GuBstranges,
Vu die Geschwindigkeit der Schmalseitenwand an ihrem unteren Ende,

| die Lange der Plattenkokille in GieBrichtung,
Kse1 die Konizitdt zu Beginn des ersten Verstelischrittes
und
Ky die maximale Konizitdtsénderung beim ersten Verstellschritt bedeuten.

Sobald die Schmalseitenwidnde 4 mit ihren unteren Endbereichen auf die neue Breite B2 des
GuBstranges eingestellt sind, wird die Neigung der Schmaiseitenwinde 4 durch Verschwenken um ihre
unteren Enden nach innen auf die der neuen Strangbreite B2 entsprechende Konizitit Ksga eingestellt, so
daB die Schmaiseitenwénde 4 schlieBlich die Position IV einnehmen.

Wie Fig. 3 erkennen 148t, werden bei Durchfiihrung des erfindungsgemzBen Verstellvorganges Bewe-
gungspausen, wdhrend der die Schmalseitenwinde 4 stillstehen, eingehalten. Soiche Bewegungspausen
sind vorgesehen nach VergroBerung der Konizitit der Schmalseitenwinde 4 und vor dem translatorischen
Bewegen der Schmalseitenwinde 4 mit konstanter Geschwindigkeit, weiters wihrend des translatorischen
Bewegens der Schmalseitenwinde 4 mit konstanter Geschwindigkeit Vy, Vo und nach Beendigung des
translatorischen Bewegens der Schmalseitenwznde 4 mit konstanter Geschwindigkeit und vor Verschwen-
ken der Schmalssitenwinde 4 auf die der neuen Strangbreite B2 entsprechende Konizitit.
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Weiters ist aus Fig. 3 ersichtlich, daB nach Einstellen der der neuen Strangbreite B2 entsprechenden

Konizitit ein Uber eine kurze Zeitdauer stattfindendes Parallelverschieben der Schmalseitenwdnde 4 erfolgt,
wobei die Schmalseitenwdnde gegeneinander bewegt werden. Hier weist die Geschwindigkeit Vo die
gleiche GrééBe wie Vy auf. Dieses Gegeneinanderbewegen der Schmalseitenwénde 4 bewirkt ein Ausschal-
ten der in der Antriebskette Motor 5, 6 - Spindel 2, 3 - Schmalseitenwand 4 vorgesehenen Spiele.

Die Bewegungspausen, wihrend der das StranggieBen jedoch weiter kontinuierlich durchgefiihrt wird,

stellen Erholungsphasen fiir die Strangschale dar, so da8 sich die Strangschale auf die durch die Bewegung
der Schmalseitenwinde gednderten Anliegebedingungen der Strangschale an den Schmalseitenwénden 4
anpassen kann. Insbesondere fiihrt dies zu einer TemperaturvergleichmiBigung der Strangschale und somit
zu einer Erhéhung der Sicherheit gegen einen Strangdurchbruch.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum VergréBern der Breite eines GuBstranges wahrend des kontinuierlichen StranggieBens
unter Verwendung einer Plattenkokille mit zwei Breitseitenwénden (1) und zwischen diesen angeordne-
ten versteilbaren Schmalseitenwdnden (4), bei welchem Verfahren die der Strangbreitenschrumpfung
der Ausgangsbreite (B1) entsprechende Konizitdt (Ks) der Schmalseitenwinde (4) vergrdBert wird,
indem die Schmalseitenwinde um ihren unteren Endbereich nach auBen verschwenkt werden, wonach
die Schmalseitenwinde (4) jeweils sowohl mit ihrem oberen Endbereich als auch mit ihrem unteren
Endbereich im wesentlichen translatorisch mit konstanter Geschwindigkeit bewegt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB bei der translatorischen Bewegung des oberen und unteren Endbereichs der
Schmalseitenwidnde (4) mit jeweils konstanter Geschwindigkeit (Vy, Vg) der untere Endbereich jeder
Schmalseitenwand (4) mit einer geringeren Geschwindigkeit (Vy) als der obere Endbereich jeder
Schmalseitenwand bewegt wird, und diese translatorische Bewegung so lange erfolgt, bis die Distanz
der unteren Endbereiche der beiden Schmalseitenwande (4) der gewlinschten neuen Breite (B2) des
GuBstranges (7) entspricht, und da8 die Neigung der Schmalseitenwénde (4) durch deren Verschwen-
ken um ihre unteren Endbereiche nach innen auf die der neuen Strangbreite (B2) entsprechende
Konizitdt eingestellt wird.

Verfahren zum VergréBern der Breite eines GuBstranges wihrend des kontinuierlichen StranggieBens
unter Verwendung einer Plattenkokille mit zwei Breitseitenwénden (1) und zwischen diesen angeordne-
ten verstelibaren Schmalseitenwdnden (4), bei welchem Verfahren die der Strangbreitenschrumpfung
der Ausgangsbreite (B1) entsprechende Konizitat (Ks) der Schmalseitenwédnde (4) vergrdBert wird,
indem die Schmalseitenwédnde um ihren unteren Endbereich nach auBen verschwenkt werden, wonach
die Schmalseitenwinde (4) jeweils sowohl mit ihrem oberen Endbereich als auch mit ihrem unteren
Endbereich im wesentlichen translatorisch mit konstanter Geschwindigkeit bewegt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB bei der translatorischen Bewegung des oberen und unteren Endbereichs der
Schmalseitenwinde (4) mit jeweils konstanter Geschwindigkeit (Vy, Vo) der untere Endbereich jeder
Schmalseitenwand (4) mit einer geringeren Geschwindigkeit (Vy) als der obere Endbereich jeder
Schmalseitenwand bewegt wird, und diese translatorische Bewegung so lange erfoigt, bis die Distanz
der unteren Endbereiche der beiden Schmalseitenwidnde (4) die gewiinschte neue Breite (B2) des
GuBstranges (7) geringfiigig Uberschreitet, und daB die Neigung der Schmaiseitenwinde (4) durch
deren Verschwenken um ihre unteren Endbereiche nach innen auf die der neuen Strangbreite (B2)
entsprechende Konizitdt eingestellt wird, worauf die Schmalseitenwdnde (4) um das MaB der geringfu-
gigen Uberschreitung der neuen Breite (B2) unter Parallelverschieben gegeneinander bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB wihrend der translatorischen
Bewegung die Geschwindigkeitsdifferenz (Vo- Vi) zwischen der Versteligeschwindigkeit des oberen
Endbereiches und jener des unteren Endbersiches jeder Schmalseitenwand (4) so groB gewahlt wird,
daB die Schmalseitenwinde (4) zu jedem Zeitpunkt eine die zur jeweils eingenommenen Zwischenposi-
tion zugehdrige Strangbreitenschrumpfung berlicksichtigende Lage einnehmen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die maximale Konizitats-
verdnderung der Schmalseitenwénde (4) beim VergroBern der Konizitdt zwischen 0,5 und 2 % der
halben zu Beginn des Verstellvorganges eingestellten Strangbreite (B1) betrégt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 wihrend der translatori-
schen Bewegung der Endbereiche der Schmalseitenwénde (4) mit den unterschiedlichen Geschwindig-
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keiten (Vy, Vo) die Bedingung
Vo /Vy = 1/ (Ksg1 + Ky)

eingehalten wird, worin
Vs die GieBgeschwindigkeit, d.h. die Abzugsgeschwindigkeit des GuBstranges,
Vu die Geschwindigkeit der Schmaiseitenwand an ihrem unteren Ende,
I die Lange der Plattenkokille in GieBrichtung,
Ksa1 die Konizitdt zu Beginn des ersten Verstellschrittes
und
Ky die maximale Konizitdtsédnderung beim ersten Verstelischritt bedeuten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 vor und nach der
translatorischen Bewegung der Endbereiche der Schmalseitenwinde (4) mit den unterschiedlichen
Geschwindigkeiten (Vy, Vo) jeweils eine Bewegungspause eingehalten wird, wihrend der sowohl! der
obere als auch der untere Endbereich der Schmalseitenwinde (4) stillstehen, jedoch das StranggieBen
fortgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da8 die Zeitdauer der Bewegungspause
weniger als 5 s betridgt, vorzugsweise zwischen 0,2 und 2 s liegt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8 das MaB der geringfligigen Uberschrei-
tung der neuen Strangbreite (B2) weniger als 3 mm betrégt, vorzugsweise in der GréBenordnung von
etwa 2 mm liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 wihrend der transiatori-
schen Bewegung der Endbereiche der Schmalseitenwénde (4) mit den unterschiedlichen Geschwindig-
keiten (Vy, Vo) eine oder mehrere Bewegungspausen, wihrend der die translatorische Bewegung
stillgesetzt, jedoch das StranggieBen fortgesetzt wird, eingehalten wird bzw. werden. 10. Verfahren nach
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Zeitdauer der Bewegungspausen zwischen 0,2 und 2
s liegt. :

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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